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(54) Kolbenzylindereinheit und Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylindereinheit

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Kolbenzy-
lindereinheit 13, insbesondere Gasfeder, mit einem an
seiner Außenseite einen Oberflächenschutz aufweisen-
den zylindrischen Druckrohr 1 und mit einem in dem
Druckrohr 1 axial verschiebbaren, eine Kolbenstange 8
aufweisenden Kolben, wobei die Kolbenstange 8 an ei-
ner kolbenstangenaustrittseitigen Stirnseite 3’ des
Druckrohres 1 durch eine Stirnseitenöffnung abgedichtet
aus dem Druckrohr 1 herausgeführt ist. Zur Verbesse-
rung der Korrosionsschutzeigenschaften und der Dau-
erhaltbarkeit des Oberflächenschutzes wird vorgeschla-
gen, daß der oberflächenschutz eine Pulverbeschich-
tung 7 aufweist und daß ein von der kolbenstangenaus-
trittseitigen Stirnseite 3’ ausgehender Endbereich 6 des
Druckrohres 1 von der Pulverbeschichtung 7 ausgenom-
men ist. Darüber hinaus bezieht sich die Erfindung auf
ein Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit 13.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Kolbenzy-
lindereinheit, insbesondere Gasfeder, mit einem an sei-
ner Außenseite einen Oberflächenschutz aufweisenden
zylindrischen Druckrohr und mit einem in dem Druckrohr
axial verschiebbaren, eine Kolbenstange aufweisenden
Kolben, wobei die Kolbenstange an einer kolbenstan-
genaustrittseitigen Stirnseite des Druckrohres durch eine
Stirnseitenöffnung abgedichtet aus dem Druckrohr her-
ausgeführt ist. Außerdem bezieht sich die Erfindung auf
ein Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit, insbesondere einer Gasfeder, mit einem zylindri-
schen Druckrohr und mit einem in dem Druckrohr axial
verschiebbaren, eine Kolbenstange aufweisenden Kol-
ben, wobei die Kolbenstange an einer kolbenstangen-
austrittseitigen Stirnseite des Druckrohres abgedichtet
aus dem Druckrohr herausgeführt ist.
[0002] Eine vorgenannte Kolbenzylindereinheit und
ein vorgenanntes Verfahren sind bei einer Kolbenzylin-
dereinheit bekannt, deren Druckrohr mit einem zum Bei-
spiel aus einem Kunststoff bestehenden Schrumpf-
schlauch als Oberflächenschutz versehen ist. Der
Schrumpfschlauch kann gegebenenfalls mittels eines
Klebers mit der von dem Schrumpfschlauch überdeckten
Oberfläche des Druckrohres verklebt sein. Auch kann
der Schrumpfschlauch einen Teil der kolbenstangenaus-
trittseitigen Stirnfläche des Druckrohres umschließen. Es
ist bei dem einen Schrumpfschlauch aufweisenden
Oberflächenschutz vergleichsweise aufwendig, mögli-
che Schwankungen in der Korrosionsschutzwirkung des
Oberflächenschutzes zu vermeiden.
[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt ausgehend
vom Stand der Technik die Aufgabe zugrunde, eine Kol-
benzylindereinheit der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, die verbesserte Korrosionsschutzeigenschaften auf-
weist. Darüber hinaus liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der eingangs genannten Art
zum Herstellen einer Kolbenzylindereinheit mit verbes-
serten Korrosionsschutzeigenschaften anzugeben.
[0004] Die erstgenannte Aufgabe wird bei einer Kol-
benzylindereinheit der eingangs genannten Art erfin-
dungsgemäß dadurch gelöst, daß ein von der kolben-
stangenaustrittseitigen Stirnseite ausgehender Endbe-
reich des Druckrohres von dem Oberflächenschutz aus-
genommen ist.
[0005] Durch den von dem Oberflächenschutz ausge-
nommenen Endbereich des Druckrohres kann auf sehr
vorteilhafte Weise das mit dem Oberflächenschutz ver-
sehene Druckrohr in dem vorgenannten Endbereich
noch mechanisch bearbeitet werden, ohne daß die Ge-
fahr einer Beschädigung des Oberflächenschutzes be-
steht. Auf diese Weise kann kostengünstig und eine hohe
Betriebssicherheit der Kolbenzylindereinheit gewährlei-
stend ein Schließen und Abdichten der kolbenstangen-
austrittseitigen Stirnseite des Druckrohres erfolgen.
[0006] Der Oberflächenschutz kann eine Pulverbe-
schichtung oder eine Spritzlackierung oder eine Tauch-

lackierung aufweisen.
[0007] Durch die Pulverbeschichtung, die insbesonde-
re eine Pulverlackschicht aufweist, ist der Oberflächen-
schutz dauerhaft sehr korrosionsbeständig. Zusätzlich
zu den mit der Erfindung erzielten guten Korrosions-
schutzeigenschaften des Oberflächenschutzes wird
durch eine hohe Schlagfestigkeit und Abriebbeständig-
keit der Pulverbeschichtung vorteilhaft auch die Gefahr
von Beschädigungen der Kolbenzylindereinheit auf-
grund von mechanischen Einflüssen, insbesondere Stö-
ßen, Schlägen und Reibung, erheblich vermindert. Wei-
terhin ist die erfindungsgemäße Kolbenzylindereinheit
besonders widerstandsfähig gegenüber Ölen, Fetten so-
wie einer großen Bandbreite von Chemikalien. Insge-
samt weist der Oberflächenschutz eine wesentlich ver-
besserte Dauerhaltbarkeit auf.
[0008] Die Erfindung umfaßt sowohl Kolbenzylinder-
einheiten mit einseitiger Kolbenstange als auch Kolben-
zylindereinheiten mit zweiseitiger Kolbenstange; in letzt-
genanntem Fall sind beide Stirnseiten des Druckrohres
kolbenstangenaustrittseitige Stirnseiten, und ausgehend
von jeder dieser Stirnseiten ist ein von der Pulverbe-
schichtung ausgenommener Endbereich vorhanden.
[0009] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung weist das Druckrohr an seiner gesamten nach
außen gewandten Oberfläche eine Grundbeschichtung
auf, und der Oberflächenschutz, insbesondere die Pul-
verbeschichtung ist auf der Grundbeschichtung ange-
ordnet. Die Grundbeschichtung ist sowohl ein Haftver-
mittler für den Oberflächenschutz, insbesondere die Pul-
verbeschichtung als auch ein Korrosionsschutz für das
Druckrohr. So wird zum einen eine weiter verbesserte
Dauerhaltbarkeit des Oberflächenschutzes, insbeson-
dere der Pulverbeschichtung erreicht als auch ein korro-
sionsvermindernder Basisschutz insbesondere für den
von dem Oberflächenschutz, insbesondere der Pulver-
beschichtung ausgenommenen Endbereich des Druck-
rohres erzielt. Neben der nach außen gewandten Ober-
fläche des Druckrohres kann auch zumindest ein Teil der
nach innen gewandten Oberfläche des Druckrohres mit
der Grundbeschichtung versehen sein.
[0010] Vorteilhaft kann die Korrosionsbeständigkeit
der Kolbenzylindereinheit zusätzlich und einfach erhöht
werden, wenn gemäß einer anderen Weiterbildung der
Erfindung der von dem Oberflächenschutz, insbesonde-
re der Pulverbeschichtung ausgenommene Endbereich
des Druckrohres mit einem Korrosionsschutzöl benetzt
ist.
[0011] Gemäß einer anderen vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung weist das Druckrohr eine den von
dem Oberflächenschutz, insbesondere der Pulverbe-
schichtung ausgenommenen Endbereich des Druckroh-
res abdeckende Schutzkappe auf. Der Endbereich wird
so vor mechanischer Beschädigung und auch vor korro-
siven Umwelteinflüssen zuverlässig geschützt.
[0012] Man könnte sich vorstellen, daß die Schutzkap-
pe für einen sicheren Halt auf dem Druckrohr beispiels-
weise mittels einer Klebung mit dem Druckrohr verbun-
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den ist. Hingegen kann ein fester Sitz der Schutzkappe
auf dem Druckrohr auf besonders einfache Weise da-
durch erreicht werden, daß gemäß einer vorteilhaften
Weiterbildung der Erfindung die Schutzkappe aus einem
gummielastischen Werkstoff besteht. Zudem kann mit
einer solchen Schutzkappe auch eine zuverlässige Ab-
dichtung des Druckrohres erfolgen.
[0013] Besonders kostengünstig ist es, wenn die
Schutzkappe, die grundsätzlich zum Beispiel auch aus
einem metallischen Werkstoff bestehen kann, gemäß ei-
ner anderen vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung
aus einem Kunststoff besteht.
[0014] Gemäß einer anderen vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung weist das Druckrohr an der kolben-
stangenaustrittseitigen Stirnseite eine radial nach innen
gerichtete, das heißt zu der Druckrohrmittelachse hin ge-
wandte, Bördelung auf. Dadurch liegt ein mechanisch
sehr stabiler und dauerhaltbarer Abschluß des Druck-
rohres vor, wobei durch die Bördelung gleichzeitig die
Stirnseitenöffnung für den Kolbenstangenaustritt ge-
schaffen sein kann.
[0015] Insbesondere zum Halten von in dem Druck-
rohr angeordneten Bauteilen ist es von Vorteil, wenn ge-
mäß einer anderen Weiterbildung der Erfindung das
Druckrohr in dem von dem Oberflächenschutz, insbe-
sondere der Pulverbeschichtung ausgenommenen End-
bereich eine radial nach innen gerichtete, das heißt zu
der Druckrohrmittelachse hin gewandte, Sicke aufweist.
Durch das Anordnen der Sicke in dem von dem Oberflä-
chenschutz, insbesondere von der Pulverbeschichtung
ausgenommenen Endbereich wird auf einfache Weise
und besonders zuverlässig eine Beschädigung des
Oberflächenschutzes, insbesondere der Pulverbe-
schichtung durch die Sicke ausgeschlossen. Vorzugs-
weise ist die Sicke um das Druckrohr über dessen Um-
fang umlaufend ausgebildet, sie kann aber beispielswei-
se auch aus aneinandergereihten kurzen Sickenab-
schnitten mit dazwischenliegenden Freiräumen ausge-
bildet sein.
[0016] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung stützt die Bördelung und/oder die Sicke eine
Kolbenstangendichtung zur Abdichtung der Stirnseiten-
öffnung des Druckrohres und/oder eine Kolbenstangen-
führung in axialer Richtung ab. Damit wird eine hohe Bau-
teilintegration, sichere Abdichtung und große mechani-
sche Stabilität der Kolbenzylindereinheit erreicht.
[0017] Die oben zweitgenannte Aufgabe wird bei ei-
nem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungs-
gemäß dadurch gelöst, daß das Druckrohr eine offene
Stirnseite aufweisend hergestellt wird und daß nachfol-
gend auf das Druckrohr unter Aussparung eines von der
offenen Stirnseite ausgehenden Endbereiches des
Druckrohres in einem Beschichtungsverfahren, insbe-
sondere in einem Pulverbeschichtungsverfahren ein
Oberflächenschutz aufgebracht wird. Das Beschich-
tungsverfahren kann auch eine Spritzlackierverfahren
oder ein Tauchlackierverfahren sein.
[0018] Das erfindungsgemäße Verfahren, das vorteil-

haft eine hohe Prozeßsicherheit aufweist, eignet sich ins-
besondere zum Herstellen einer oben beschriebenen,
erfindungsgemäßen Kolbenzylindereinheit. Gegenüber
einem Naßlackbeschichtungsverfahren ist das Pulver-
beschichtungsverfahren wesentlich prozeßsicherer, ko-
stengünstiger, weist kürzere Prozeßzeiten auf und erfor-
dert einen geringeren Energieeinsatz. Von besonderem
Vorteil ist es, daß das erfindungsgemäße Verfahren ma-
schinell und zumindest weitestgehend automatisiert
durchgeführt werden kann. Es führt zudem zu einem le-
bensdauerlangen Korrosionsschutz für die Kolbenzylin-
dereinheit. Durch das Aufbringen des Oberflächenschut-
zes, der insbesondere eine Pulverbeschichtung auf-
weist, auf das Druckrohr bei offener Stirnseite des Druck-
rohres ist es vorteilhaft ermöglicht, in dem Druckrohr an-
zuordnende Bauteile sowie vor allem auch Druckfluid,
insbesondere Gas, für eine als Druckfeder, insbesonde-
re Gasfeder, ausgebildete Kolbenzylindereinheit erst
nach Durchführung des Beschichtungsverfahrens, ins-
besondere des Pulverbeschichtungsverfahrens, das re-
gelmäßig einen Temperaturschritt zum Einbrennen bei-
spielsweise eines Pulverlackes umfaßt, in das Druckrohr
einzufügen und so eine Beschädigung solcher Bauteile
oder des gesamten Druckrohres aufgrund überhöhter
Temperaturbeanspruchung auszuschließen. Bei dem
Pulverbeschichtungsverfahren handelt es sich regelmä-
ßig um ein elektrostatisches Oberflächenbeschichtungs-
verfahren, wobei eine elektrisch geladene Pulverwolke
gebildet wird, geladene Pulverteilchen zu einer geerde-
ten Oberfläche des Druckrohres transportiert werden, die
Pulverteilchen sich auf der Oberfläche niederschlagen
und elektrisch an der Oberfläche haften sowie eine Pul-
verschicht unter elektrischer Selbstbegrenzung der
Schichtdicke gebildet und eingebrannt wird. Die Bildung
der Pulverwolke kann zum Beispiel mit einer Sprühpisto-
le und in einem Korona-Verfahren mittels Hochspannung
oder in einem tribokinetischen Verfahren mittels Reibung
der Pulverpartikel an einem Pistolenrohr und anderen
Reibpartnern erfolgen.
[0019] Grundsätzlich ist es vorstellbar, die Beschich-
tung, insbesondere die Pulverbeschichtung in dem Be-
schichtungsverfahren derart gezielt auf das Druckrohr
aufzubringen, daß der auszusparende Endbereich des
Druckrohres frei bleibt. Hingegen wird das Beschich-
tungsverfahren erheblich vereinfacht, wenn gemäß einer
vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung der von der of-
fenen Stirnseite des Druckrohres ausgehende Endbe-
reich zu seiner Aussparung bei der Durchführung des
Beschichtungsverfahrens abgedeckt wird.
[0020] Vorteilhaft wird gemäß einer anderen Weiter-
bildung der Erfindung vor Durchführung des Beschich-
tungsverfahrens, insbesondere des Pulverbeschich-
tungsverfahrens eine Grundbeschichtung auf die ge-
samte nach außen gewandte Oberfläche des Druckroh-
res aufgebracht. Mit der Grundbeschichtung kann das
nachfolgende Beschichtungsverfahren vereinfacht wer-
den, insbesondere kann die Haftung der in dem Pulver-
beschichtungsverfahren aufzubringenden Pulverbe-
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schichtung auf dem Druckrohr verbessert werden.
[0021] Gemäß einer anderen vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung werden nach Durchführung des Be-
schichtungsverfahrens der Kolben und die Kolbenstange
in das Druckrohr eingeführt und das Druckrohr mit einem
Druckfluid befüllt. So wird eine mögliche Beschädigung
von Kolben und/oder Kolbenstange während des Be-
schichtungsverfahrens ausgeschlossen. Ebenso wird ei-
ne eventuell von einer Überhitzung des Druckfluids, ins-
besondere eines als Druckfluid verwendeten Gases, ver-
ursachte Beschädigung des Druckrohres einschließlich
gegebenenfalls weiterer, in dem Druckrohr enthaltener
Bauteile wie zum Beispiel einer Kolbenstangendichtung
oder einer Kolbenstangenführung vermieden.
[0022] In besonders einfacher, kostengünstiger und
prozeßsicherer Weise kann das Druckrohr mit Halte-
und/oder Stützelementen versehen werden, wenn ge-
mäß einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung
nachfolgend das Druckrohr an der offenen Stirnseite ra-
dial nach innen gebördelt wird und/oder eine radial nach
innen gerichtete Sicke in den bei dem Beschichtungs-
verfahren, insbesondere dem Pulverbeschichtungsver-
fahren ausgesparten Endbereich des Druckrohres ein-
gebracht wird.
[0023] Gemäß einer anderen vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung wird abschließend auf den bei dem
Beschichtungsverfahren, insbesondere dem Pulverbe-
schichtungsverfahren ausgesparten Endbereich ein Kor-
rosionsschutzöl aufgebracht und eine Schutzkappe auf-
gesetzt, wodurch in einem einfachen, kostengünstigen
und leicht zu automatisierenden Verfahrensabschnitt die
Korrosionsbeständigkeit der herzustellenden Kolbenzy-
lindereinheit weiter verbessert wird.
[0024] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung schematisiert dargestellt und wird im folgen-
den näher erläutert. Es zeigen

Figur 1: ein Druckrohr in einer Seitenansicht,

Figur 2: das Druckrohr nach Figur 1 mit einer Pulver-
beschichtung,

Figur 3: das Druckrohr nach Figur 2 mit einer Kolben-
stange und

Figur 4: das Druckrohr nach Figur 3 mit einer Schutz-
kappe.

[0025] Sich jeweils entsprechende Elemente sind in
allen Figuren mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0026] Figur 1 zeigt in einer Seitenansicht ein metalli-
sches Druckrohr 1 für eine Kolbenzylindereinheit. Das
Druckrohr 1 ist zylindrisch ausgebildet und weist eine
geschlossene Stirnseite 2 und eine offene Stirnseite 3
auf. An der geschlossenen Stirnseite 2 ist das Druckrohr
1 mit einem Gewindebolzen 4 versehen. Auf den Gewin-
debolzen 4 kann ein Anschlußstück für die Kolbenzylin-
dereinheit aufgeschraubt werden.

[0027] Zur Herstellung der Kolbenzylindereinheit wird
das Druckrohr 1 zuerst gesäubert. Dann wird eine als
Korrosionsschutzschicht ausgebildete Grundbeschich-
tung auf die gesamte nach außen gewandte Oberfläche
5 des Druckrohres 1 aufgebracht und durch Trocknen
verfestigt.
[0028] Danach wird ein in Figur 2 gezeigter, von der
offenen Stirnseite 3 ausgehender Endbereich 6 des
Druckrohres 1 abgedeckt. Nunmehr wird auf das Druck-
rohr 1 in einem Pulverbeschichtungsverfahren ein eine
Pulverbeschichtung 7 aufweisender Oberflächenschutz
aufgebracht und in einem Temperaturschritt einge-
brannt, wobei der vorgenannte Endbereich 6 aufgrund
seiner Abdeckung ausgespart bleibt und folglich keine
Pulverbeschichtung aufweist. Somit wird die außenlie-
gende Oberfläche des Druckrohres 1 jetzt von der Grund-
beschichtung in dem von der offenen Stirnseite 3 aus-
gehenden Endbereich 6 und von der Pulverbeschichtung
7 in den übrigen Bereichen des Druckrohres 1 gebildet.
[0029] Nachfolgend werden Einbauteile, die unter an-
derem einen Kolben, eine Kolbenstange 8 (vgl. Figur 3),
eine Kolbenstangeführung und eine Kolbenstangendich-
tung umfassen, in das Druckrohr 1 eingesetzt. Außerdem
wird ein Druckfluid, bevorzugt Gas, unter einem Vordruck
in das Druckrohr 1 eingebracht. Das Einsetzen der Ein-
bauteile und Einbringen des Druckfluids ist jetzt gefahrlos
möglich, da keine Wärmebeaufschlagüng - wie sie bei-
spielsweise noch im Rahmen des oben genannten Pul-
verbeschichtungsverfahrens erfolgte - des Druckrohres
1 mehr stattfindet. Somit ist eine nachfolgende Beschä-
digung der Einbauteile oder eine unerwünschte Ausdeh-
nung des Druckfluids, die zu einer Zerstörung des Druck-
rohres 1 führen könnte, nicht zu befürchten.
[0030] Jetzt wird in den bei dem Pulverbeschichtungs-
verfahren ausgesparten Endbereich 6 eine radial nach
innen, das heißt zu der Druckrohrmittelachse 9 hin ge-
wandte, umlaufende Sicke 10 eingebracht. Die Sicke 10
stützt die in dem Druckrohr 1 angeordnete Kolbenstan-
genführung und/oder Kolbenstangendichtung in axialer
Richtung ab.
[0031] Außerdem wird das Druckrohr 1 an der offenen
Stirnseite 3 (vgl. Figur 2) radial nach innen gebördelt. Die
dadurch entstandene Bördelung 11 schließt zum einen
das Druckrohr 1 endseitig ab und stützt zudem die Kol-
benstangenführung und/oder die Kolbenstangendich-
tung in axialer Richtung ab. Zum anderen bildet der zur
Druckrohrmittelachse 9 hin gewandte Rand der Börde-
lung 11 eine Stirnseitenöffnung des Druckrohres 1, durch
die die Kolbenstange 8 aus dem Inneren des Druckroh-
res 1 herausgeführt ist. Die ursprünglich offene Stirnseite
ist nunmehr eine kolbenstangenaustrittseitige Stirnseite
3’.
[0032] Da der bei dem Pulverbeschichtungsverfahren
ausgesparte Endbereich 6 keine Pulverbeschichtung
aufweist, besteht weder beim Einbringen der Sicke noch
beim Bördeln die Gefahr eines Ablösens, insbesondere
Abblätterns, der Pulverbeschichtung aufgrund Fließens
des Druckrohrmaterials.
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[0033] Abschließend wird auf den bei dem Pulverbe-
schichtungsverfahren ausgesparten Endbereich 6 des
Druckrohres 1 ein Korrosionsschutzöl aufgebracht und
eine in Figur 4 dargestellte, aus einem gummielastischen
Kunststoff bestehende Schutzkappe 12 aufgesteckt, die
insbesondere die Grundbeschichtung vor mechanischer
Abnutzung schützt. Die Kolbenzylindereinheit 13 ist da-
mit vollständig hergestellt.

Bezugszeichenliste

[0034]

1 Druckrohr
2 Stirnseite
3, 3’ Stirnseite
4 Gewindebolzen
5 Oberfläche
6 Endbereich
7 Pulverbeschichtung
8 Kolbenstange
9 Druckrohrmittelachse
10 Sicke
11 Bördelung
12 Schutzkappe
13 Kolbenzylindereinheit

Patentansprüche

1. Kolbenzylindereinheit, insbesondere Gasfeder, mit
einem an seiner Außenseite einen Oberflächen-
schutz aufweisenden zylindrischen Druckrohr und
mit einem in dem Druckrohr axial verschiebbaren,
eine Kolbenstange aufweisenden Kolben, wobei die
Kolbenstange an einer kolbenstangenaustrittseiti-
gen Stirnseite des Druckrohres durch eine Stirnsei-
tenöffnung abgedichtet aus dem Druckrohr heraus-
geführt ist, dadurch gekennzeichnet, daß ein von
der kolbenstangenaustrittseitigen Stirnseite (3’) aus-
gehender Endbereich (6) des Druckrohres (1) von
dem Oberflächenschutz ausgenommen ist.

2. Kolbenzylindereinheit nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daß der Oberflächenschutz eine
Pulverbeschichtung (7) oder eine Spritzlackierung
oder eine Tauchlackierung aufweist.

3. Kolbenzylindereinheit nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet , daß
das Druckrohr (1) an seiner gesamten nach außen
gewandten Oberfläche (5) eine Grundbeschichtung
aufweist und daß der Oberflächenschutz, insbeson-
dere die Pulverbeschichtung (7) auf der Grundbe-
schichtung angeordnet ist.

4. Kolbenzylindereinheit nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet , daß

der von dem Oberflächenschutz, insbesondere von
der Pulverbeschichtung (7) ausgenommene Endbe-
reich (6) des Druckrohres (1) mit einem Korrosions-
schutzöl benetzt ist.

5. Kolbenzylindereinheit nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
das Druckrohr (1) eine den von dem Oberflächen-
schutz, insbesondere von der Pulverbeschichtung
(7) ausgenommenen Endbereich (6) des Druckroh-
res (1) abdeckende Schutzkappe (12) aufweist.

6. Kolbenzylindereinheit nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daß die Schutzkappe (12) aus ei-
nem gummielastischen Werkstoff besteht.

7. Kolbenzylindereinheit nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet , daß die Schutzkappe (12)
aus einem Kunststoff besteht.

8. Kolbenzylindereinheit nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
das Druckrohr (1) an der kolbenstangenaustrittseiti-
gen Stirnseite (3’) eine radial nach innen gerichtete
Bördelung (11) aufweist.

9. Kolbenzylindereinheit nach einem der vorhergehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
das Druckrohr (1) in dem von der Pulverbeschich-
tung (7) ausgenommenen Endbereich (6) eine radial
nach innen gerichtete Sicke (10) aufweist.

10. Kolbenzylindereinheit nach Anspruch 8 und/oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daß die Bördelung (11)
und/oder die Sicke (10) eine Kolbenstangendichtung
zur Abdichtung der Stirnseitenöffnung des Druck-
rohres (1) und/oder eine Kolbenstangenführung in
axialer Richtung abstützt.

11. Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit, insbesondere einer Gasfeder, mit einem zylin-
drischen Druckrohr und mit einem in dem Druckrohr
axial verschiebbaren, eine Kolbenstange aufwei-
senden Kolben, wobei die Kolbenstange an einer
kolbenstangenaustrittseitigen Stirnseite des Druck-
rohres abgedichtet aus dem Druckrohr herausge-
führt ist, dadurch gekennzeichnet, daß das Druck-
rohr (1) eine offene Stirnseite (3) aufweisend herge-
stellt wird und daß nachfolgend auf das Druckrohr
(1) unter Aussparung eines von der offenen Stirn-
seite (3) ausgehenden Endbereiches (6) des Druck-
rohres (1) in einem Beschichtungsverfahren, insbe-
sondere in einem Pulverbeschichtungsverfahren ein
Oberflächenschutz aufgebracht wird.

12. Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, daß der von der offenen
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Stirnseite (3) des Druckrohres (1) ausgehende End-
bereich (6) zu seiner Aussparung bei der Durchfüh-
rung des Beschichtungsverfahrens, insbesondere
des Pulverbeschichtungsverfahrens abgedeckt
wird.

13. Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daß vor Durchführung
des Beschichtungsverfahrens, insbesondere des
Pulverbeschichtungsverfahrens eine Grundbe-
schichtung auf die gesamte nach außen gewandte
Oberfläche (5) des Druckrohres (1) aufgebracht
wird.

14. Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit nach einem der Ansprüche 11 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, daß nach Durchführung des Be-
schichtungsverfahrens, insbesondere des Pulver-
beschichtungsverfahrens der Kolben und die Kol-
benstange (8) in das Druckrohr (1) eingeführt wer-
den und das Druckrohr (1) mit einem Druckfluid be-
füllt wird.

15. Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, daß nachfolgend das
Druckrohr (1) an der offenen Stirnseite (3) radial
nach innen gebördelt wird und/oder eine radial nach
innen gerichtete Sicke (10) in den bei dem Beschich-
tungsverfahren, insbesondere dem Pulverbeschich-
tungsverfahren ausgesparten Endbereich des
Druckrohres (1) eingebracht wird.

16. Verfahren zum Herstellen einer Kolbenzylinderein-
heit nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, daß abschließend auf
den bei dem Beschichtungsverfahren, insbesondere
dem Pulverbeschichtungsverfahren ausgesparten
Endbereich (6) ein Korrosionsschutzöl aufgebracht
und eine Schutzkappe (12) aufgesetzt wird.
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